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Patentanspruche 

1. ; Schiebedachkassette mit einem der Dachoffnung entsprechend 

ausgeschnittenen, wannenf ormigen Grund und an diesen ange- 
schlossenen aufrechten Seitenwanden sowie an diese anschlie- 
Benden, nach auBen abgestellten umlaufenden Dichtrandern so- 
wie schrag gerichteten, an den Kassettenecken angeordneten 
Wasserablaufrohren, dadurch gekennzeichnet , daB die Kasset- 
te (1) durch zweif aches rechtwinkeligee Abkanten der Rand- 
bereiche einea mit entsprechenden Ausschnitten einteilig ge- 
stanzten, ebenen Blechzuschnittes geformt und an ihren Ecken 
(8) durch Verloten bzw. VerachweiBen der aneinander grenzen- 
den Rander ihrer aufrechten Langs- (4) und Queraeitenwande 
(5) ab'gedichtet bzw* geachlossen ist, wobei Wasserablauf roll- 
re (11) bildende Rohrmaterialabschnitte wenigstens annah- 
ernd parallel zum Kassettengrund (3) ausgerichtet , in die 
Ecken (8) eingeaetzt sind, 

2. Schiebedachkassetten nach Anspruch 1 t dadurch. gekennzeich- 
net, dafl die Vaaserablaufrohre (11) diagonal zum Kassetten- 
grundrifl ausgerichtet und mittels Lot- oder Schweiflnahte (12) 
abgedichtet bzw. befestigt sind. 

3. Schiebedachkassette nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl sich die rechtwinkelig zu ihren Langs- (4) und 
Querseitenwanden (5) abgestellten Dichtrander (6, 7) i* Be- 
reich der Kassettenecken (8) iiberlappen und in diesem Bereich, 
insbesondere mittels PunktschweiBung (13) miteinander ver- 
bunden sind. 

4. Schiebedachkassette nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl wenigstens im Bereich ihrer vorderen Ecken (8) 
in bekannter Veise AnschluBkonsolen (14) befestigt sind. 

5. Schiebedachkassette nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die an den vorderen Kassettenecken (8) ange- 
ordneten AnschluBkonsolen (14) einen innenseitig kreisbogen- 
formig ausgenommenen Bef estigungsf lansch (16) aufweisen, mit 
dem sie die jeweilige Kassettenecke (8) ubergreifend am Dich- 
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tungsrand (6 und 7) <ier Langs- (4) und Querseitenwand (5>) 
der Kassette mittels PunktschweiBung (15) befestigt sind. 

Schiebedachkassette nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AnschluBkonsolen (14) einen schrag zur 
Kassettenebene geneigten fragerabschnitt (19) und einen lot- 
recht oder sciirag gerichteten AnschluBf lansch (17) aufwei- 
sen, wobei einen schrag gerichteten AnschluBf lansch (17) auf- 
weiaende AnschluBkonsolen (14) federnd ausgebildet sind. 

Verfahren zur Herstellung einer Schiebedachkassette nach 
Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet t daB in auf einander- 
folgenden Verf ahrensschritten zunachst ein Blechzuschnitt 
mit einer der Dachoffnung entsprechenden Ausnehmung sowie im 
Bereich der spateren Kassettenecken (8) mit dreieckigen, an 
ihrer Spitze zu einem runden Loch erweiterten Ausschnitten 
und im Bereich der spateren Dichtrander (6, 7) mit in diese 
Ausschnittehineinragenden, f reigeschnittenen Lappen aus 
einem ebenen Blechmate^ial ausgestanzt und anschlieflend durch 
zweimaliges rechtwinkeliges Abkanten seiner Randbereiche mit 
senkrecht zu einem Kassettengrund (3) gerichteten Langs- (4) 
und Querseitenwanden (5) sowie diesen gegenuber rechtwinkelig 
abgestellten Dichtrandern (6, 7) versehen wird und schliefl- 
lich die aneinander grenzenden Render der Langs- (4) und Quer- 
seitenwande (5) sowie die einander iiberl*ppenden Enden der 
Dichtrander (6, 7) miteinander verschweiBt bzw» verlotet und 
dabei gleichzeitig an den Ecken (8) diagonal und parallel 
zum Kassettengrund (5) eingesetzte, Wasserablauf rohre (11) 
bildende Rohrmaterialabschnitte befestigt bzw. abgedichtet 
werden . _ ^ 

Verfahren nach Anspruch 7» dadurch gekennzeichnet , daB die 
einander (iberlappenden Enden der Dichtrander (6, 7) mitein- 
ander punktverschweiBt werden und die AnschluBkonsolen (14) 
gleichfalls mittels PunktschweiBung an den Dichtrandeif* (6, 
7) der Kassette 1 befestigt werden- 

Verfahren nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB mit einem nach auBen gerichteten, schragen Bef estigungs- 
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flansch (17) versehene AnschluBkonsolen (14) beim Einfiihren 
der Kassette (1) in die Dachoffnung der Fahrzeugkarosserie 
zunachst nach innen gebogen und anschlieBend beim Befestigen 
der Kassette (1) wieder nach auBen, gegen die Innenflachen 
(2c) der Dachtrager (18) der Fahrzeugkarosserie verspannt 
werden. 

10. Werkzeug zur Durchf iihrung des Verfahrens nach Anspruch 7 
bis 9, zur Herstellung einer Schiebedachkassette nach An- 
spruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafl es aus einem 
mittig quergeteilten, auswechselbar auf einem Werkzeugsok- 
kel (24) befestigten Bodeneinsatz (26, 27) und diesen umge- 
bendeif, gleichfalls auswechselbar am Werkzeugsockel (24) be- 
festigten Formleisten (28 - 30) besteht. 

11. Werkzeug nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Formleisten insbesondere mittig zur Kassette (1) quergeteilt 
aus mehreren Abschnitten (29 und 30) bestehen. 

12. Werkzeug nach Anspruch 9 nnd 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Bodeneinsatz (26, 27) mit Leisten Oder fiippen (3?) 
zur Ausbildung von Verstarkungssicken (23) im hinteren Be- 
reich des Kassettengrundes (3) versehen ist. 

13. Werkzeug nach Anspruch 9 bis 11, dadurcli gekennzeichnet, daB 
bei einem mittig zur Kassette (1) quergeteilten Bodeneinsatz 
(26, 27) insbesondere dessen hintere Halfte (26) aus einem 
Kunstharz gegossen ist* 
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KAJBOSSERIEWEBKE VEINSBERG 
7102 WEINSBEBG/Vttbg. 

Schiebedachkassette und Verfahren sowio Werkzeug zu deren 
Heratellung i 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Schiebedachkassette mit 
einem der Dachoffnung entsprechend ausgeachnittenen, wannen- 
formigen Grund und an die sen angeschlosaenen aufrechten Seiten- 
wanden, sowie an diese anschlieflenden , nach auBen abgestellten 
umlaufenden Dichtrandern und achr aggerichteten , an den Kasaetten- 
ecken angeordneten Waeaerablaufrohren. 

Bekannte Schiebedachkaaaetten dieser Art sind einteilig aua 

e ^ nem si ec ] iZUfic i m i|;-{; <ti e fg ez0 g en ^4 ij aron Ecken mit An- 

schluBstutzen fur diagonal zu ihrem GrundriB und schrag nach 
unten gerichtete Waaaerablaufrohre versehen. Die Waaaerablauf- 
rohre sind bei den bekannten Schiebedachkaaaetten mitt el 8 urn- 
laufender Lotnahte an der Kaasette befeatigt. Feraer sind an 
die nach aufien abgeatellten oberaeitigen Dichtrander der Langa- 
bzw. Querseitenwande der Schiebedachkasaette nachtraglich ange- 
brachte AnschluBkonsolen zur Befestigung der Kaaaette an den 
Dachtragern des Fahrzeuges angeachloaaen. Diese bekannten Schie- 
bedachkassetten haben aich in der Praxis bewahrt, erfordern aber 
einen sehr hohen Herstellungsaufwand t da die erf order lichen Tief~ 
ziehwerkzeuge einerseita aehr koat8pielig aind und andereraeits . 
im allgemeinen fiir jeden Pahrzeugtyp eine eigene, dessen Karoa- 
serieform angepaflte Kassettenf orm benotigt wird, so daB die je- 
weils mit einem Tief ziehwerkzeug he.rstellbaren Serien verhalt- 
nismaBig klein sind. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Schiebe- 
dachkasBette der einganga bezeichneten Bauart sowie ein Verfah- 
ren und ain Werkzeug zu daren Herstallung zu schaTfen, wobei die 
Geataltung der Schiebedachkassette die Anwendung eines einfachen, 
wenig aufwendigen Herat ellungsverf ahrens und eines mindestena 
innerhalb gewisser Grenzen mit geringstmoglichem Aufwand ver- 
schiedenen KaBaettenlormen anpaflbaran Verkzeuges gestattet. 

Diese Aufgabe wird erfindung8gemafl dadurch gelost, dafl die Kas- 
aette durch zweifachea rechtwinkeligee Abkanten der Randbereiche 
einas mit entaprechenden Auaschnitten eintailig gestanzten* ebenen 
Blechzuachnittes geformt und an ihren Ecken durch Verloten bzw. 
Verachweifien dar aneinandergrenzenden Bandar ihrer aufrechten 
Langa- und Queraeitenwande abgedichtet bzw. geschlosBen iet, wo- 
bei die Vaaaerablaufrohre wenigsten8 annahernd paralell zu ibrem 
Grund auagerichtat an den Kaasettenecken eingesetzt Bind. Die 
Vaaaerablaufrohre aind dabei zweckmaBigerweiae diagonal zum Kaa- 
settengrundrifl auagarichtat angeordnet und mitt el a Lot- oder 
SchweiBnahte abgedichtet bzw. befeatigt. Von den bekanntan Schie- 
bedachkaasetten untaracheidat sick die erf indungagemafle Schiebe- 
dachkaaaette in ihrem SuBeren Erscheinungabild grundsatzlich 
durch rechtwinkelige Obergange zwiachen Kaaaettengrund und Kaa- 
aettenseitenwanden aowie den Seitenwanden und den Dichtrandern. 
Der wesentlichate Vorteil dieser Kaasettenform beateht darin, dafl 
sie durch einf aches Abkanten einea vorgeatanzten, ebenen Blechzu- 
achnittaa hergeatellt warden und damit auf die Anwendung einea 
teueren Tief ziehwerkzeuges verzichtet warden kann. Dadurch wird, 
inabeaondere im ttLnblick darauf , dafl die Formleisten des Abkant- 
werkzeugea mit geringem Aufwand hergestellt^und einfach ausge- 
wechselt warden konnen, eine wesentliche Verbilligung der erfin- 
dungsgemaBen Schiebedachkassetten erreicht, vor allem dann, wenn 
diese fur befitimmte Fahrzeugtypen jeweila nur in kleinen Serien 
hergestellt werden. Zwar mussen bei der erfindungsgemafien Schie- 
bedachkaasette die zwischen den aneinandergrenzenden Randern der 
Langs- und Querseitenwande sowie die im Bereich der Ecken der 
Kassette eingeaetzten Wasserablaufrohre mittels Lot- Oder SchweiB- 
nahte abgedichtet bzw. befestigt werden, jedoch 1st die gesamte 
Lot- bzw. SchweiBnahtlange hierbei nicht grofler als die bei 
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schrag angesetzten Wasserablauf rohren der bekannten Schiebedacn- 
kassetten erf orderliche Lot- bzw. SchweiBnahtlange , so daB eine 
Verteuerung der Herstellung der erf indungsgemaflen K,assette hier- 
durch nicht verursacht wird . 

Um die an den aneinandergrenzenden Handera der Langs- und Quer- 
seitenwande anzuordnenden Lot- oder SchweiBnahte von Querkrafteri 
zu entlasten, ist in weiterer Ausgestaltung der Erfindung vorge- 
sehen, daB sich die rechtwinkelig zu den Langs- und Querseiten- 
wanden abgestellten Dichtrander der Kassette im Bereich ihrer 
Ecken uberlappen und in dieaem Bereich miteinander , vorzugs- 
weise punktverschweiBt sind. 

Fiir den Einbau in die Fahrzeugkarosserie ist die erf indungsge- 
mafie Kassette im Bereich ihrer Ecken, in ansich bekannter Weise, 
mit AnachluBkonsolen versehen, die beiderseits eines schrag zur 
Kassettenebene ausgerichteten Tragerteiles AnschluBf lansche auf- 
weisen und iiber ihren einen Anschluflflansch insbesondere an den 
Dichtrandern der Kassette, vorzugsweise mittele PunktschweiBung 
befestigt sind, wahrend sie iiber ihren zweiten Flansch am Dach- 
trager der Fahrzeugkarosserie befestigt werden* Die AnschluBkon- 
solen sind dabei vor dem Einbau an der Kassette befestigt, so 
daB sie nach dem Einfuhren der Kassette in die Fahrzeugkarosserie 
lediglich noch an deren Dachtragern befestigt zu werden brauchen. 
Sofern hierbei die Dachtrager der Fahrzeugkarosserie eine lot- 
rechte Innenflache aufweisen, konnen die diesen zugeordneten Be- 
festigungsf lansche der AnschluBkonsoIen gleichfalls lotrecht aus- 
gerichtet sein und bietet das Einfiihren der Kassette in die Fahr- 
zeugkarosserie keine Schwierigkeiten, sofer^L jedoch die Dach- 
trager der "Fahrzeugkarosserie nach auBen geneigte Innenflachen 
aufweisen mussen die AnschluBkonsoIen mit entsprechend schrag 
gerichteten AnschluBf lanschen versehen werden, wodurch die Kas- 
sette samt AnschluBkonsoIen nicht mehr ohne weiteres in die 
Fahrzeugkarosserie eingefiihrt werden kanh. Zur Beseitigung dieser 
Schwierigkeit schlagt die Erfindung weiterhin vor, dafl schrage 
AnschluBf lansche aufweisende AnschluBkonsoIen federnd ausgebil- 
det sind, so daB sie beira Einfiihren der Schiebedachkassette in 
die Fahrzeugkarosserie voriibergehend nach innen und anschlieBend 
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nach auBen in Anlage mit den Dachtragern der Fahrzeugkarosserie 
Kedriickt werden konnen. 

In manchen Fallen ist aus verschiedenen Griinden eine Abrundung 
der vorderen Ecken der Schiebedachkassette erwiinscht oder not- 
wendig. In diesen Fallen ist erf indungsgemaB vorgesehen, daB lie 
an den vorderen Kassettenecken angeordneten AnschluBkonsolen mit 
ihrem kassettenseitigen AnschluBf lansch die Kassettenecke uber- 
greifen und mit dem jeweiligen Dichtrand sowohl der Langs- als 
auch der ^uerseitenwand mittels PunktschweiBung verbunden ist 
und daB der Bef estigungsf lansch der AnschluBkonsole kreisbogen- 
formig ausgenommen ist, derart, daB er eine Abrundung der Ka- 
ssettenecke, bildet. Dies hat zugleich den Vorteil, daB der der 
Kassettenecke gegemiber nach innen vorspringende Teil des An- 
schluBf lansches der AnschluBkonsole ein Schwallblech bildet, an 
welchem sich, gegebenenf alls beim starken Abbremsen des Fahr- 
zeuges entlang des Kassettengrundes nach vorne laufendes Vasser 
fangen und in die Ablaufrohre geleitet werden kann. 

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verf ahren zur Herstellung 
der vorbeschriebenen Schiebedachkassette, welches sich dadurch 
kennzeichnet, daB in auf einanderf olgenden Verf ahrensschritten zu- 
nachst ein Blechzuschnitt mit einer zentralen, der Dachoffnung 
entsprechenden Ausnehmung und im Bereich der spateren Kassetten- 
ecken mit dreieckigen, an ihrer Spitze zu einem runden Loch er- 
weiterten Ausschnitten sowie im Bereich der spateren Dichtrander 
mit in diese Ausschnitte hineinragenden, freigeBchnittenen Lappen 
aus einem ebenen Blechmaterial ausgestanzt und anschlieBend in 
einem einfac£en Abkantwerkzeug durch zweimaljiges rechtwinkeliges 
Abkanten seiner Randbereiche mit senkrecht zu seinem Grund ge- 
richteten Langs- und Querseitenwanden sowie diesen gegemiber 
' rechtwinkelig abgestellten Dichtrandern versehen wird und schlieB 
lich die aneinander angrenzenden Eander der Langs- und Querseiten 
wande sowie die einander iiberlappenden, f reigeschnittenen Enden 
der Dichtrander miteinander verschweiBt bzw. verlotet werden, wo- 
bei gleichzeitig an den Ecken diagonal und paralell zum Kassetten 
grund eingesetzt' Wasserablauf rohre bildende HohrmaterialabBchnit 
te befestigt bzw. abgedichtet werden. Die einander iiberlappenden 
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Enden der Dichtrander werden dabei zweckmiiBigerweise miteinander 
punktverschweiBt , wobei gleichzeitig auch die Anschlufikonsolen 
der Kassette befestigt werden. 

Die Erfindung betrifft schlieBlich noch ein Abkantwerkzeug zur 
Herstellung der erf indungsgemafien Kassette nach dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren, welches im Vesentlichen aus einem mittig quer- 
geteilten, auswechselbar auf einem Werkzeugsockel befestigten 
Bodeneinsatz und diesen umgebenden, gleichfalls auswechselbar 
am Werkzeugsockel befestigten Formleisten besteht. Um dieses Ab- 
kantwerkzeug mit geringstem Auf wand jeweils den Dachformen ver- 
schiedener Fahrzeugtypen anpassen zu konnen, ist weiterhin vor- 
gesehen, daB auch die Formleisten aus mehreren Abschnitten be- 
stehen, inpbesondere aber mittig zur Kassette quergeteilt sind. 
Die mittige Querteilung des Abkantwerkzeuges bzw. seiner Bestand- 
teile hat den Vbrteil, daB die Kassettenf orm abweichenden Dach- 
konturen, wie sie beispielsweise zwischen der Limousinen- und 
Kopieausfiihrung gleichar Fahrzeugtypen vorkommen, angepaBt wer- 
den kann, Der Bodeneinsatz des Werkzeuges ist in bekannter Weise 
im hinteren Kassettenbereich mit Leisten Oder Bippen zur Ausbil- 
dung von Verstarkungssicken im Kassettengrund versehen. Insbe- 
sondere bei einem mittig zur Kassette quergeteilten Werkzeug ist 
dessen Bodeneinsatz zweckmaBigerweise aus einem Kunstharz ge- 
gossen„ Dies kann sowohl hinsichtlich der Matrize als auch der 
Patrize vorgesehen sein, wie uberhaupt Matrize und Patrize des 
erfindungsgemaBen Werkzeuges in gleicher Weise aus einzeln aus- 
wechselbaren, vorzugsweise quer zur Kassette unterteilten Werk- 
zeugteilen gebildet sind. 

Die Erfindung ist in der nachf olgenden Beiepielsbeschreibung 
anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spieles im einzelnen dargestellt. In der Zeichnung zeigt die 

eine schaubildliche Darstellung einer erfindungsgemaBen 
Schiebedachkassette samt dem zu ihrer Herstellung ver- 
wendeten Abkantwerkzeug, wobei allerdings nur dessen 
Matrizenteil gezeigt ist; 

eine ausschnittweise Darstellung einer vorderen Kasset- 
tenecke samt daran befestigter AnschluBkonsole , im 
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vergroBerten MaBstab ; 
Figur 3 eine aussclinittweise Darstellung der Kassettenecke bei 

einer anderen Ausfuhrungsf orm der Anbringung einer An- 

schluBkonsole , gleichfalls in vergroBerter , schaubild- 

licher Darstellung; 
Figur 4 einen Schnitt durch die Darstellung der Figur 3 ent- 

lang der Linie IV-IV* 

Die in der Zeichnung dargestellte Schiebedachkassette 1 umfaBt 
im wesentlichen einen mit einem der Dachoffnung entsprechenden 
Ausschnitt 2 versehenen, wannenf ormigen Kassettengrund 3, an 
dieeen angeschlossene , aufrechte Langs- 4 und Querseitenwande 5 
und diesen gegeniiber rechtwinkelig nach auBen abgestellte Dicht- 
rander 6 urfd 7 und ist insgesamt im wesentlichen durch zweimali- 
ges Abkanten der fiandbereiche eines ausgestanzten, ebenen Blech- 
zuschnittes geformt. An deren Ecken 8 sind die aneinander gren- 
zenden Eander der aufrechten Langs- 4 und Querseitenwande 5 der 
Kassette 1 iiber Lot- bzw. SchweiBnahte 9 miteinander verbunden 
bzw. abgedichtet. Ferner sind an den Ecken 8 durch entsprechende 
lochformige Ausnehmungea im ursprunglich gestanzten Blechzu- 
schnitt Anschlufloffnungen 10 gebildet, in die etwa parallel und 
diagonal zum Kassettengrund 3 ausgerichtet Wasserablaufrohre 11 
bildende Rohrmaterialabschnitte eingesetzt und mittels einer 
umlaufenden Lot- bzw. SchweiBnaht 12 befestigt sind. Im Bereich 
der Kassettenecken 8 sind ferner die Dichtrander 6 und 7 der 
Lgng S _ 4 und Querseitenwande 5 der KaBsette 1 einander iiberlap- 
pend ausgebildet und mittels einer PunktschweiBung 13 miteinan- 
der verbunden, so daB die Lot- bzw. SchweiBnahte 9 von Spannun- 
gen der Kassette freigehalten sind. Im Bereich der Kassettenecken 
8 sind f emerhin nachtraglich AnschluBkonsoten 14 an den Dicht- 
randern 6 und 7 mittels PunktschweiBung 15 befestigt. Die An- 
schluflkonsolen 14 weisen jeweils einen kassettenseitigen An- 
schluBflansch 16 und einen weiteren AnschluBf lansch 17 zur Be- 
festigung an den Dachtragern 18 der Fahrzeugkarosserie sowie 
einen mittleren, schrag zur Kassettenebene angestellten Trager- 
teil 19 auf.'Der Tragerteil 19 der AnschluBkonsolen 14 ist im 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel durch Sicken 20 versteiBt. Bei 
dem in der Figur 2 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ubergreift 
die Anschluflko*sole 14 mit ihrem AnschluBf lansch 16 die Ecke 8 
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der Kassette 1 und ist iiber SchweiBpunkte 15 an den Dichtrandera 
6 und 7 sowohl der Langs- 4 als auch der Querseitenwande 5 der 
Kassette 1 befestigt. Urn eine Abrundung der vorderen Ecken der 
Kassette zu erreichen, ist der AnschluBf lansch 16 der AnschluB- 
konsole 14 innenseitig kreisbogenf ormig (21) ausgenommen. Bei 
dem in den Figuren 3 und 4 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist 
die AnachluBkonsole 14 iiber einen kassettenseitigen AnschluB- 
f lansch 16 mittels SchweiBpunkte 15 lediglich am Dichtungsrand 6 
der Langsseitenwand 4 der Kasaette 1 befestigt und wird fiber ihren 
anderen AnschluBf lansch 17 am Dachtrager 18 der Pahrzeugkarosserie 
befestigt. Dabei ist in der Figur 4 in gestrichelten Linien das 
Einfuhren der mit AnschluBkonsolen 14 versehenen Kassette 1 in 
die Fahrzeugkarosserie fur den Fall dargestellt, da£ die Innen- 
flache 22 d4s Dachtragers 18 nach auBen ganeigt und dement spre- 
chend der AnschluBf lansch 17 der Konsole 14 gleichfalls nach 
auBen abgeschragt ist. In diesem Falle ist die AnachluBkonsole 
14 federnd ausgebildet, derart, daB sie wahrend des Einfiihrens 
der Kassette in die Fahrzeugkarosserie vorubergehend nach innen 
gebogen und anschlieBend nach auBen, in An 1 age mit der Innenf la- 
che 22 des Dachtragers 18 gedrttckt werden kann. In seinem hinte- 
ren Bereich ist der Kassettengrund 3 f erner mit langsgerichteten 
Verstarkungssicken 23 versehen. 

Das in der Figur 1 weiterhin dargeatellte Werkzeug zur Herstel- 
lung der vorbeschriebenen Kassette ist insgesamt auf einem Verk- 
zeugsockel 24 angeordnet und umfaBt im wesentlichen einen mittig 
zur Kassette bei 25 quergeteilten Bodeneinsatz 26 und 27 sowie 
diesen umgebende Formleisten 28 und 29/30, wobei die den Langs- 
seiten der Kassette zugeordneten Formleisten mittig zur Kassette 
in zwei Halffcen 29 und 30 unterteilt sind* iJie hintere Halfte des 
Bodeneinsatzes des Abkantwerkzeuges ist ferner mit aufgesetzten 
Eippen 29 zur Ausbildung der Versteifungs sicken 23 im Kassetten- 
grund 3 versehen. Das dem dargestellten Matrizenwerkzeug zugeho- 
rige Patrizenwerkzeug ist in sinngemafl gleicher Weise aufgebaut. 
Samtliche Teile 26 bis 30 des Abkantwerkaeuges sind mittels 
Schrauben 31 am Werkzeugsockel 24 befestigt und daher in ein- 
f achster Weise auswechselbar. 
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BASIC-ABSTRACT: 

The metal casette which is fixed to the inside of the car 
roof, to accommodate 

the sliding roof panel, is manufactured in a simple process 
by folding vertical 

walls from a flat sheet. Second folds provide flat lips (6) 
along the edges of 

the cassette. The corners are sealed by soldering or 
welding, with cut-outs in 

the corners to solder in diagonal drainage tubes. 
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The flat lips are set over each other at the corners and 
secured by spot 

welding. Corner pieces are fitted over the corners for 
welding supports to the 

car proof. The whole assembly is prepared without any 
complicated, and 

expensive deep pressing jigs. A simple jig is used as a 
former to bend the 

edges of the casette. The process can be used for small 
production runs. 

TITLE-TERMS: CASSETTE HOUSING SLIDE ROOF ASSEMBLE FORMING 
SIMPLE EDGE FOLD 

SOLDER WELD 

DERWENT- CLASS: P52 Q12 Q22 



01/30/2004, EAST Version: 1.4.1 



